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 Abstrakt 
Bakalárska práca sa zameriava na zavedenie prístupov štíhlej výroby do konkrétneho 
výrobného úkolu vo vybranej spoločnosti. Stanovuje základné požiadavky na prvky 
štíhlej výroby a analyzuje konkrétny súčasný výrobný úkol. Obsahuje návrh riešenia, 
ktorý by mohol prispieť k efektívnosti výrobných procesov v spoločnosti.  
Kľúčové slová 
výrobný proces, analýza procesov, zlepšovanie procesov, procesné riadenie, štíhla 
výroba, produktivita práce, čas, náklady. 
Abstract 
Bachelor thesis focuses on the implementation of lean manufacturing approaches to 
specific manufacturing task in a selected company. It sets out the basic requirements for 
elements of lean manufacturing and analyzing specific current production task. Includes 
proposed solutions that could contribute to the efficiency of production processes in the 
company. 
Keywords 
manufacturing process, process analysis, process improvement, process management, 
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Táto bakalárska práca sa zameriava na zvyšovanie produktivity práce v podniku so 
strojárenskou technológiou. Téma práce ako aj typ spoločnosti boli vybraté na základe 
študovaného oboru Ekonomika a procesný management v spojení s technickým 
zameraním. Dáva mi možnosť využiť vedomosti a skúsenosti získané počas 
doterajšieho štúdia na vysokej škole a zároveň ich aplikovať k tomu, aby dosiahnutím 
výsledku prostredníctvom analýzy a navrhnutého riešenia v tejto práci bolo možné 
prispieť k zvýšeniu produktivity práce v podniku.  
Podnik je na trhu už od roku 1994 ako spoločnosť s ručením obmedzeným pod názvom 
DI Industrial s.r.o. a v súčasnej dobe sa špecializuje na výrobu presných dielcov 
a montážne zostavy pre elektrónovú mikroskopiu.  
V dnešnej dobe je veľmi dôležité sústrediť sa na produktivitu práce. Podľa môjho 
názoru zameriavanie sa na produktivitu práce a jej vývoj by malo byť jednou z činností 
každého podniku, pretože predstavuje významný faktor v hodnotení efektívnosti výroby 
a zároveň sa podstatnou časťou odráža aj na výsledku hospodárenia. Tým pádom sa 
podnik môže viacej orientovať na zlepšovanie a inovácie, či už technológií a zariadení, 
ale aj technologických postupov, materiálových a logistických tokov vo výrobe ako aj 
v iných oblastiach štruktúry podniku. Podstatné je dôkladné zhodnotenie aktuálneho 
stavu, rozbor faktorov pôsobiacich na produktivitu či už priamo alebo nepriamo 
a následne návrh a realizácia nápadov, ktoré sa jednoznačne prejavia ako pozitívna 
zmena a spôsobia navýšenie produktivity. 
Prostredníctvom analýzy a na jej základe vytvoreného návrhu bude úsilím tejto práce 
priniesť podniku určitú možnosť, ktorá by mohla dopomôcť k celkovému zlepšeniu a to 
vo forme časových a finančných úsporách a tým pádom k navýšeniu celkovej 
produktivity práce vo výrobe.  
Hlavným zámerom bude do výrobného procesu aplikovať niektoré prvky tzv. štíhlej 
výroby. V prenesení do praxe to znamená odstránenie tzv. úzkych miest, ktoré 
predstavujú napríklad plytvanie časom, pracovnou silou a tým pádom kapitálom. 
Všeobecne ide o zoštíhľovanie čiastkových procesov, ktoré sú buď súčasťou alebo len 
čiastočne súvisia s celým procesom výroby konkrétneho výrobku. Zoštíhľovanie alebo 
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iným slovom optimalizácia reprezentuje napríklad aj odstránenie chybovosti vo výrobe, 
odstránenie zbytočných činností ako napríklad pohybu materiálu a pracovníkov, ďalej 
nevyužitie potenciálu a kreativity pracovníkov a v neposlednom rade aj ľahkovážnosť 
voči externým partnerom, či už dodávateľom alebo kooperačným strediskám. 
Vymedzenie čo i len jediného problému, jeho analýza a návrh adekvátneho riešenia 






1. Popis podniku 
1.1. Charakteristika 
 
Obchodní firma:                          DI Industrial spol. s.r.o. 
Sídlo spoločnosti:                         Brno, Purkyňova 3050/99a, PSČ 612 00 
Dátum zápisu do obchodného registra: 3. Júna 1994 
Predmet podnikania: 
- výroba, inštalácia, opravy elektrických strojov a prístrojov, elektronických a  
telekomunikačných zariadení 
- obrábačstvo 
- galvanizérstvo, smaltérstvo 
IČ: 607 10 268 
Jednateľ: Ing. František Sobola 
Právna forma: Spoločnosť s ručením obmedzeným 
Spoločník: DI GROUP, spol. s.r.o. (MINISTERSTVO SPRAVEDLNOSTI ČESKÉ 
REPUBLIKY, 2013). 
Spoločnosť DI industrial spol. s.r.o., bola založená v roku 1994 a naviazala na dobrú 
tradíciu podniku Tesla Brno. Už od svojho vzniku sa špecializuje hlavne na výrobu 
strojných dielcov vysokej náročnosti, podzostavy, stroje a zložité zariadenia podľa 
špecifikácie zákazníka. V súčasnej dobe sa DI industrial špecializuje predovšetkým na 
výrobu presných dielcov a montážne zostavy pre elektrónovú mikroskopiu, vákuovú 
techniku a kryogenné aplikácie. 
Spoločnosť je vybavená ako pre konvenčné, tak pre CNC obrábanie, vykonávanie 
tepelných a povrchových úprav, testovanie, montáže mechanické, elektrické a montáže 
s vysokou náročnosťou na čistotu. Úzka spolupráca v rámci dodávateľského reťazca 
zvyšuje výrobný potenciál spoločnosti a zároveň umožňuje optimalizáciu technológií a 
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kapacít. Vďaka vysoko kvalifikovaným pracovníkom obsahuje škála služieb možnosť 
návrhu technologických alebo konštrukčných riešení. Na prvom mieste je v 
DI industrial kvalita a to ako dodávaných produktov, tak procesov. K dosiahnutiu 
stability akosti a zvyšovania výkonnosti firemných procesov bola v roku 2010 
spoločnosť certifikovaná podľa normy ISO 9001:2008. Znižovanie nákladov a 
zefektívňovanie výroby sú hlavnými zdrojmi konkurencieschopnosti spoločnosti 




1.2. Výrobná základňa - technológie 
Základné technológie a pracovné postupy, ktorými spoločnosť disponuje a využíva ich 
k vyhotoveniu zákaziek sa dajú rozdeliť do týchto skupín: sústruženie, frézovanie, 
zváranie, tepelné spracovanie, povrchové úpravy a montáže.  
1.2.1. Sústruženie 
Spoločnosť využíva ako aj konvenčné sústruhy (SV 18, SV 28, SUI 50), tak aj 
počítačom ovládané sústruhy (CNC/NC) rôznych druhov: Gildemeister CTX 420, CTX 
400, CTX 200, Hardinge, Weiler 120 CNC, SPT 16 NC. 
1.2.2. Frézovanie 
Podobne ako pri sústružení, pracovníci využívajú konvenčné aj počítačom riadené 
frézky rôznych typov: DMG DMU 50 – 5osá frézka, DMC 80M, FNG 40 – 3osá frézka, 
FA3V, FNGJ 32 NS 115, FD40. 
1.2.3. Zváranie 
Zváranie sa vykonáva pomocou elektrického oblúku (Argón, CO2), mikroplazmou, 
elektrónovým zväzkom lúčov, odporovým zváraním alebo obalenou elektródou. 
Obr. 1: Logo spoločnosti (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
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1.2.4. Tepelné spracovanie 
Tepelné spracovanie prebieha za pomoci ochrannej atmosféry argónu, vodíka a vákua. 
Využíva sa homogenizačné žíhanie, magnetizačné žíhanie, normalizačné žíhanie 
a žíhanie na mäkko.  
1.2.5. Povrchové úpravy 
Anodická oxidácia – eloxovanie, chemické niklovanie bez prúdové, galvanické 
niklovanie lesklé, galvanické zinkovanie lesklé, titánová oxidácia, pieskovanie, 
guličkovanie, lakovanie, odstránenie niklového povlaku 
1.2.6. Montáže 
Spoločnosť disponuje montážnymi priestormi, v ktorých sa montujú mechanické a 
elektromechanické moduly elektrónových mikroskopov, vákuovej techniky, 
kryogenných a laboratórnych aplikácií a ďalších špeciálnych zariadení s vysokými 
nárokmi na čistotu. Tieto pracoviská sú vybavené pre montáže mechanických modulov 
aj s podielom elektroniky. Jedná sa ako o jednoduché montované subsystémy, tak o 
náročné zostavy, ktoré vyžadujú zložité nastavenia, vykonanie funkčných testov a 
meraní vákuovej tesnosti. 
1.2.7. Zváranie elektrónovým zväzkom 
Ide o jeden z tavných spôsobov zvárania, ktorý využíva pre ohrev spojovaných 
materiálov združený zväzok elektrónov s vysokou energiou. Tento špecifický a 
výnimočný spôsob zvárania sa využíva práve pri výrobe výrobku, ktorý je predmetom 
tejto práce a z toho dôvodu je popis tejto technológie obšírnejší.  
Pri dopade elektrónov sa kinetická energia premení v teplo, ktoré je využité k ohrevu 
zváraných súčastí. Zváranie prebieha spravidla bez prídavného materiálu. Vďaka tzv. 
hĺbkovému efektu sa dá, v závislosti na parametroch zváračky, zvárať značné hrúbky 
materiálu na jeden priechod – cez 10 cm v nerezovej oceli. 
Zdrojom elektrónov je tzv. elektrónová tryska. Celý proces zvárania prebieha vo vákuu, 
pretože elektrónový zväzok je rozptyľovaný molekulami vzduchu. Veľkosť zvarenca je 
tak obmedzená veľkosťou vákuovej pracovnej komory. Vznikajú stratové časy nutné k 
jej vyčerpaniu a nie je možné zvárať kovy s vysokým tlakom pár, ako napr. Zinok, 
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Kadmium a Horčík. Na druhej strane funguje vákuum ako ochranná atmosféra a 
umožňuje zvárať i reaktívne kovy, ako napr. Titan.  
Napriek svojej vysokej finančnej náročnosti si elektrónové zváranie vďaka svojím 
charakteristickým a unikátnym vlastnostiam vydobylo pevné postavenie v mnoho 
významných priemyslových odvetviach, a to aj z dôvodu jeho hlavných výhod: 
- vysoký pomer hĺbka/šírka zvaru;  
- hlboké prievary na jeden prechod (vďaka hĺbkovému efektu); 
- zváranie kovových materiálov bez ohľadu na ich teplotu tavenia; 
- minimálna tepelne ovplyvnená oblasť; 
- minimálna deformácia; 
- veľká produktivita zvárania; 
- čistota zvaru, vákuové pretavenie kovu. 
1.3. Výrobný program 
1.3.1. Mechanické komponenty 
Jedná sa o veľmi presné súčasti pre priemyslové využitie, najmä o strojné diely 
elektrónových mikroskopov, vákuovej techniky, kryogenných a laboratórnych aplikácií, 
a ďalších strojných zariadení. Výroba dielov a presných súčastí ako z bežne 
používaných ocelí ľahkých zliatin tak zo špeciálnych materiálov vrátane povrchových 
úprav. Súčasti sú obrábané i tvárnené (vysekávanie, lisovanie, ohýbanie).  
      
Obr. 2: Mechanické komponenty (Zdroj: DI Industrial, 2013)  
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1.3.2. Zvárané komponenty 
Sem patrí výroba zváraných dielov a celkov pre rôzne použitie. Zváranie a spájkovanie 






Montáž mechanických zostáv a elektromechanických zostáv vrátane testovania. Montáž 
s vysokými nárokmi na čistotu pre presnú a jemnú mechaniku v špeciálnych 
priestoroch. 







V DI industrial je na prvom mieste kvalita, a to jak dodávaných produktov, tak 
procesov. K dosiahnutiu stability akosti a zvyšovaniu výkonnosti firemných procesov 





Obr. 3 Zvárané komponenty (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
Obr. 4 Montáže (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
Obr. 5 ISO 9001 (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
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Ethnic Friendly zamestnávateľ 
Ako zamestnávateľ je DI industrial zástancom rovného zaobchádzania a podpory 
nediskriminačného prostredia a vzťahov, čo ukazuje aj certifikácia spoločnosti značkou 
Ethnic Friendly zamestnávateľ v roku 2011. Tato značka je spravovaná organizáciami 
IQ Roma servis, o. s., Romea, o. s. a Charita Olomouc. Tento projekt významnou 
mierou napomáha k šíreniu povedomia o význame rovných príležitostí a zároveň 




Spoločnosť DI industrial sa v roku 2012 zapojila do projektu Zelená firma a umožňuje 
svojím zamestnancom zbaviť sa ekologickým spôsobom vyslúžených drobných 
elektrospotrebičov a batérii, čím rozširuje svoje aktivity v oblasti ochrany životného 
prostredia. 
Cieľom projektu Zelená firma je ochrana životného prostredia zabezpečením spätného 
odberu a efektívnej recyklácie nepotrebných elektrozariadení.  
Iniciátorom projektu je spoločnosť REMA Systém a.s., ktorá zaisťuje organizáciu 







Obr. 7: Logo - Zelená firma (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
Obr. 6 Ethnic friendly (Zdroj: DI Industrial, 2013) 
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1.5. Hlavní obchodní partneri 
AŽD Praha 
AŽD Praha poskytuje dodávky elektromechanických vákuových zostav a celkov v 
čistých výrobných priestoroch podľa požiadavkou zákazníka. Súčasťou poskytovaných 
služieb je zaistenie nákupu materiálu, vytvorenie a správa dodávateľského reťazca, 
montáž a testovanie. 
OXFORD Instruments 
Oxford Instruments je dodávateľ špičkovo technologických nástrojov a systémov pre 
výskum a priemysel. Vyvíja a vyrába zariadenie pre prípravu, analýzu, skúmanie a 
manipulovanie s hmotou na atómovej a molekulárnej úrovni. 
FEI 
FEI COMPANY patrí medzi najväčších výrobcov snímacích elektrónových 
mikroskopov a je vedúcim dodávateľom elektrónovo a iónovo optických zariadení pre 
širokú škálu výskumníkov, vývojárov a výrobcov pracujúcich v nanometroch. 
Delong 
DI delong instruments vykonáva výskum, vývoj, výrobu a montáže fyzikálnych 










2. Cieľ práce 
Jasne definovaný cieľ by mal byť základom každej práce. Táto práca sa zaoberá 
optimalizáciou výrobného procesu vybraného výrobku Valve shaft assy. Hlavným 
cieľom tejto práce je zavedenie prvkov štíhlej výroby do výrobného procesu, vďaka 
ktorým sa v každom čiastkovom procese navýši produktivita práce a to vyhľadaním 
úzkeho miesta, následne jeho odstránením alebo znížením pôsobenia, čo spôsobí 
skrátenie času výroby a zníženie nákladov na výrobu. Aby bol tento cieľ dosiahnuteľný,  
je rozdelený na čiastočné ciele - kroky, ktoré budú postupne realizované. Ešte pred tým, 
ako sa začnem jednotlivým krokom venovať, zoznámim sa s teoretickými východiskami 
práce, ktoré stručne definujú produktivitu, proces, zlepšovanie procesov a analýzy k 
tomu využívané. Po oboznámení sa s týmito znalosťami sa v práci budem zaoberať 
postupne týmito krokmi: 
- preskúmanie výrobného procesu výrobku na základe aktuálnych 
technologických postupov 
- meranie a pozorovanie jednotlivých výrobných operácií súčastí výrobku 
- spracovanie poznatkov a výsledkov meraní  
- vypočítanie aktuálnej totálnej produktivity práce 
- vyhľadanie úzkych neproduktívnych miest v procesoch 
- vypracovanie návrhu riešenia pre každú súčasť výrobku 
- vypočítanie výslednej totálnej produktivity práce  




3. Teoretické východiska 
3.1. Produktivita 
Na úvod definícia pojmu, ktorého význam je potrebné si k vypracovaniu práce 
a dosiahnutiu cieľu práce osvojiť.   
„Produktivitou sa jednoducho povedané rozumie miera, ktorá vyjadruje, ako dobre sú 
využité zdroje pri vytváraní produktov. Ich najvšeobecnejším vyjadrením je pomer 
medzi výstupom z procesu a vstupom potrebných zdrojov do procesu“ (Vytlačil, Mašín, 
1996, s. 26). 
„Produktivita = pomer vyprodukovaných výstupov (ktoré prispievajú na dosiahnutie 
cieľa) na jednotku spotrebovaných zdrojov (vstup), porovnávaný s pomerom období pri 
rovnakej alebo zvýšenej kvalite“ (Rakyta, 2002, s. 94). 
Definície v rámci charakteristiky produktivity sú jasné, výstižné a jednoducho 
porozumiteľné. Napriek tomu sa dá produktivita posudzovať z viacerých hľadísk, aj 
keď dôležitá je jej celková hodnota v rámci celého procesu výroby. 
Parciálna produktivita: 
PP = 
                       
                          
 = 
                      




                     
                     
     
Totálna produktivita: 
TP = 
                       
                      
 = 
                      
                     
  
Totálny faktor produktivity: 
TFP = 
                      
                     
 = 
                      
    
 
Vysvetlivky: 
HV→ hotové výrobky, PC→ predajná cena, RV→ rozpracované výrobky, PR→ 
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percento rozpracovanosti, OST→ ostatné príjmy, PS→ náklady na pracovnú silu, M→ 
materiálové náklady, K→ kapitálové vstupy (fixné a pracovný kapitál), E→ spotreba 
energie, Tch→ náklady na technológie, V→ náklady na vývoj, Ad→ náklady na 
administratívu, T→ náklady na tréning, Q→ náklady na jakosť (Vytlačil, Mašín, 1996).  
Na predstavenie, čo všetko ovplyvňuje rast produktivity, uvádzam druh diagramu 
nazývaného aj ,,rybia kosť“, ktorý zobrazuje relácie medzi problémami a možnými 
príčinami ich vzniku pri raste produktivity: 
                      Obr. 8 Ishikawov diagram - rast produktivity (Zdroj: Slovenské centrum produktivity, 2010) 
3.2. Proces 
Definícií procesov je mnoho a aby som poukázal na odlišné ponímanie procesu každého 
autora vybral som tieto definície. 
,,Proces je tok práce, postupujúci od jedného človeka k druhému a v prípade väčších 
procesov pravdepodobne z jedného oddelenia do druhého“ (Robson, Ullah, 1998). 
„Proces je súbor činností, ktoré menia vstupy na výstupy. Pri podnikových procesoch 
ide hlavne o to, aby objednávka zákazníka prešla cez procesy v podniku čo najrýchlejšie 




Z toho vyplýva, že čím dlhšie sa objednávka vo forme akéhokoľvek produktu zdrží 
v podnikových procesoch, tým viacej nákladov sa vytvorí a tým pádom aj zákazník 
dlhšie čaká na výrobok a podnik zas na svoje peniaze.  
Na podnikové procesy sa môžeme pozerať z časového hľadiska a takto ich je možné 
rozdeliť podľa Košturiaka (2010) na: 
- strategické procesy – zamerané na budúcnosť 
- sprievodné a realizačné procesy – zamerané na súčasnosť 




3.2.1. Zlepšovanie procesov 
Na úvod otázka. Prečo zlepšovať ? V procesoch je 99,99% plytvania. Človek tomu 
nemusí veriť, ale pri zmeraní si doby zákazky v akejkoľvek firme od potvrdenia až po 
expedíciu výsledného produktu sú to týždne. Keď sa spočíta skutočný čas, počas 
ktorého sa na zákazke pracovalo a pridávala sa k nej hodnota, ide o niekoľko minút 
alebo hodín. Keď sa vydelia tieto časové hodnoty, je možné že výsledok bude číslo 0,01 
alebo 0,001 ale bez problémov aj 0,0001. Všetko, čo chýba do hodnoty 1, vyjadruje 
plytvanie – čas, ktorý strávila objednávka vo firme a činnosti ktoré neprodukovali 
hodnotu výrobku, ale stále je nutné za ne zaplatiť. Napríklad: doprava, skladovanie, 
kontrola, vyselektovanie chybných a oprava poškodených výrobkov (Košturiak, 2010). 
Zlepšovanie procesov sa obvykle orientuje na nasledujúce oblasti: 
- úzke miesta – zvýšenie prietoku 
- redukcia variability nestabilných procesov 
- redukcia plytvania v procesoch, zoštíhľovanie 
- výrobky alebo procesy, s ktorými je zákazník spokojný 
- zmeny procesov s ohľadom na nové výrobky, inovácie 
- pracovisko neúmerne zaťažujúce človeka – fyzická námaha, duševná 
koncentrácia, možnosť vzniku chyby 
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- neproduktívne procesy a procesy, ktoré nedosahujú plánovaných cieľov 
Podnikové procesy sú vzájomne prepojené do toku, v ktorom sa pohybuje materiál, 
informácie a pracovníci. Preto nestačí hľadať plytvanie len v samotnom procese. 
Najviac plytvania sa nachádza v prepojeniach medzi procesmi. Ďalej pri zlepšovaní 
procesov sa často robia chyby v zlepšovaní jedného procesu. Napríklad zníženie 
nákladov na nakupovaný materiál a komponenty môže zhoršiť všetky ostatné procesy 
ako napríklad nižšia kvalita a produktivita (Košturiak, 2010). 
3.2.2. Analýza procesov 
Podľa Košturiaka (2010) sa ,,analýza procesov používa pri príprave podniku na zmenu z 
funkčnej na procesnú organizáciu a zasahuje obyčajne do dvoch typov procesov: 
- výrobné procesy, v ktorých prevládajú materiálové toky 
- administratívne a rozhodovacie procesy, kde dominujú informačné toky“.  
Podľa toho, aký zložitý proces či tok procesov analyzujeme a čo je naším cieľom, 
môžeme taktiež voliť vhodné metódy pozorovania a analýzy. Košturiak (2010) uvádza 
tieto metódy: 
1. fotografovanie – veľmi dobré pre dokumentovanie skutočného stavu na 
pracovisku, zachytenie abnormalít, znečistenia, nekvality, neporiadku na 
pracovisku a pod.  
2. videozáznamy – sú často nevyhnutné pri analýze a meraní práce a stanovenia 
výkonových noriem, bežne sa používajú pri analýze a skracovania časov na 
pretypovanie strojov a liniek, analýzu plytvania na pracovisku, zlepšovanie 
ergonómie a pod. 
3. snímkovanie pracoviska, multimomentkové pozorovanie, analýza abnormalít 
na pracovisku, „špagetový diagram“ pracoviska – používa sa na grafické 
znázornenie produktívnych a neproduktívnych činností na pracovisku 
a odhalenie potenciálov zvýšenia jeho výkonu 
4. analýza toku procesov – mapovanie toku hodnôt, procesné diagramy, ktoré 
zachytávajú tok informácii či materiálu v procesoch a medzi nimi 
5. formuláre na zaznamenávanie faktov o činnostiach v procesoch, ktoré sa 
vypĺňajú na základe pozorovania a rozhovorov s pracovníkmi 
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6. dotazníky pre pracovníkov  
7. audity podnikových procesov  
                  Obr. 9 Základné otázky pri kritickej analýze procesu (Zdroj: Košturiak, 2010, s.27) 
3.3.            Procesné riadenie 
Ako uvádza Kučerová (2007, str. 14), procesný manažment predstavuje „spôsob 
riadenia, ktorý systematicky identifikuje podnikové procesy a ich atribúty, vytvára 
podmienky pre ich efektívny priebeh, koordináciu, meranie a neustále zlepšovanie, 
výsledkom ktorého je kvalitný produkt integrujúci požiadavky zákazníka a podnikovú 
stratégiu.“ 
,,Základnou premisou procesného prístupu je, že príčinou prípadných problémov v 
organizácii sú zle koncipované a prebiehajúce procesy, ktoré je nutné preprojektovať a 
pritom je nutné eliminovať všetky činnosti, ktoré neprinášajú hodnotu pre zákazníka.“ 
(Vágner, 2004, str.259). 
Princíp procesného riadenia je založený na maximálnej integrácii činností medzi 
jednotlivými organizačnými jednotkami, kde zásadnú inováciu predstavuje vnímanie 
procesu  ako celku, pričom nie je rozhodujúce, či sa celý proces odohráva v jednej 
organizačnej jednotke, alebo prebieha naprieč celým podnikom. Procesné myslenie je 
založené na princípe vodorovného postupu, na rozdiel od funkčného, ktoré je založené 
na zvislej hierarchii. Rozdiel medzi procesným a funkčným riadením spočíva aj v 
definovaní zodpovedností. Kým vo funkčnom riadení je stanovená zodpovednosť za 
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jednotlivé úseky, v procesnom riadení  je definovaná zodpovednosť za každý proces 
(Kryšpín, 2005). 
3.3.1. Zásady procesného riadenia 
Fiala a Ministr (2003)  uvádzajú štyri zásady procesného riadenia, pomocou ktorých je 
možné realizovať rozvoj vlastného firemného, t.j. jedinečného prístupu k procesnému 
riadeniu.  
1. Stanovenie strategického zámeru a cieľov, ktoré budú v rámci organizačnej štruktúry 
dôsledne oznamované smerom dole celou firmou pomocou stanovenia špecifických 
cieľov jednotlivých procesov a rozhodnutí na úrovni tímov a čiastkových organizačných 
jednotiek. 
2. Definovanie procesov a ich zmapovanie s dôrazom na kľúčové procesy, ktoré sú 
dôležité pre úspech a prežitie firmy. 
3. Uplatnenie vlastníctva procesu vrcholového manažmentu ku zdokonaleniu procesov 
prostredníctvom osobnej zodpovednosti, stáleho nasadenia, nepretržitého oznamovania 
firemných strategických procesných cieľov a tvorby rozhodnutia, ktoré sa zhodujú s 
procesným myslením. 
4. Zmena organizačnej štruktúry firmy znížením počtu komunikačných spojení a 
firemnej byrokracie pomocou podpory manažérskeho úsilia o zmapovanie procesov. 
3.3.2. Implementácia procesného manažmentu. 
Zavedenie procesného manažmentu v podniku je možné na základe veľkého počtu 
rôznych metodík. Kučerová (2007) uvádza 7 hlavných fáz implementácie procesného 
manažmentu, ktoré síce majú obecný charakter, ale zároveň sú aj v súlade s 
požiadavkami normy ISO 9001:2000. 
1. Zostavenie tímu a vypracovanie projektu implementácie - táto fáza má organizačný 
charakter a slúži pre dobré zvládnutie implementácie. Vyberú sa pracovníci 
jednotlivých funkčných útvarov, ktorí budú zodpovedať za analýzu procesov a tvorbu 
sústavy ukazovateľov, vyberie sa vedúci tímu, ktorý bude koordinovať prácu ostatných 
členov a viesť rokovania s externými poradcami (ak sú prizvaní), stanovia sa termíny 
jednotlivých fáz a etáp projektu a pridelia sa finančné prostriedky na tento projekt. 
26 
 
2. Analýza hlavných procesov- firma musí určiť, ktoré procesy sú hlavné a vytvoriť 
zoznam týchto procesov.  
3. Analýza podporných procesov vstupujúcich do hlavných procesov- firma musí určiť, 
ktoré procesy sú podporné a opäť vytvoriť ich zoznam. 
4. Analýza činností všetkých procesov - v tejto fáze je dôležité presne identifikovať 
činnosti, ktoré tvoria hlavné a podporné procesy. Z hľadiska identifikácie činností je 
dôležité určiť, ktorá činnosť bola predchádzajúca a ktorá je nasledujúca, aký je vstup do 
a výstup z činnosti, kto je vlastníkom činnosti a aké znalosti musí mať, ako dlho činnosť 
trvá, aké sú náklady na túto činnosť a jej vnútropodniková cena, aké sú požiadavky na 
výstup z činnosti a aké zariadenia sú nevyhnutné pre výkon činnosti. 
5. Tvorba sústavy ukazovateľov pre meranie a zlepšovanie procesov - z hľadiska 
požiadaviek normy ISO 9001:2000 je táto fáza veľmi dôležitá, pretože definovaním 
sústavy výkonových ukazovateľov je možné do procesov transformovať stratégiu firmy 
a požiadavky zákazníka a tieto procesy následne merať a zlepšovať. 
6. Tvorba procesnej mapy - po analyzovaní jednotlivých procesov , činností a stanovení 
výkonových ukazovateľov je potrebné vytvoriť procesnú mapu, ktorá graficky znázorní 
prebiehajúce procesy vo firme vrátane vzájomných interakcií medzi nimi. 
7. Implementácia do existujúceho riadenia firmy - táto fáza je pomerne náročná. V 
zásade má firma tri možnosti ako zasadiť procesné riadenie do existujúceho systému 
riadenia. Prvou je nákup nového informačného systému, ktorý podporuje procesný 
manažment a následné naplnenie jednotlivých databáz z výsledkov predchádzajúcich 
analýz, čo môže byť pomerne nákladné, druhou možnosťou je využiť existujúci 
informačný systém, ktorý však nemusí poskytovať úplnú podporu procesnému 
manažmentu a poslednou možnosťou (najmä pre malé firmy s malým množstvom 




4. Analytická časť 
4.1.  Výroba na zákazku 
Firma DI Industrial dostáva v pravidelných intervaloch zákazku v nepravidelnom počte  
na výrobok nazývaný Valve shaft assy. Skladá sa z 1 zostavy a 4 súčastí. Využíva sa 
v mikroskopii a je súčasťou stredového tubusu elektrónového mikroskopu. Bližšie 
špecifikácie a popis sa v práci neuvádza z dôvodu obchodného tajomstva medzi firmou 
a zákazníkom. V každom prípade celý proces výroby prebieha a trvá v závislosti od 
požiadaviek zákazníka ako aj od ostatných zákaziek a prebiehajúcej výroby vo firme. 
Analýza výrobných časov bude vykonaná na zákazke v počte 35ks. 
4.2. Výrobný postup súčastí 
Výrobok sa skladá zo zostavy spojovacieho hriadeľa a týchto 4 súčastí: Montážna 
príruba ventilu, Hriadeľ ventilu, vlnovec Skodock a kolík 1.5x8 A2. Vlnovec a kolík sú 
nakupované súčasti a pri každej výrobe sú dostupné v potrebnom množstve v sklade.  
Všetko ostatné prechádza procesom výroby vo firme. Zostava spojovacieho hriadeľa 
vznikne spojením dvoch súčastí: doštička spojovacieho hriadeľa a spojovací hriadeľ. 
Proces výroby každej súčasti sa začína prípravou materiálu a pracovného zariadenia 
s príslušnými nástrojmi. Ďalej prebieha cez jednotlivé pracoviská, v ktorých dochádza 
ku rozdielnym operáciám, ktoré vykonávajú pracovníci špecializovaní pre konkrétne 
pracovisko. Operácie ako aj celý technologický postup ku každej súčasti osobitne sú 
uvedené v nasledujúcich podkapitolách. Analýza výrobného postupu je zameraná na 
všetky operácie každej súčasti a bude vykonaná na základe časových noriem 
technologického postupu, ktorý som mal k dispozícii počas meraní a 
získavania poznatkov počas sledovania výroby. Pred každou operáciou, ktorá to 
vyžaduje, polotovar prechádza cez pracovisko, kde sa vykonáva medzioperačná 
kontrola a presúva sa na ďalšie pracovisko za pomoci pracovníka na túto činnosť 
určeného. Kontrolné a manipulačné časy sú v tomto prípade vzhľadom na celkový čas 
a zložitosť/náročnosť výroby zanedbateľné a preto nie sú uvedené. Kompletný výrobný 
postup súčastí a operácie, ktorými prechádzajú aj s ich trvaním je znázornený aj 




4.2.1. Montážna príruba ventilu 
Ide o súčasť vyrábanú zo železnej tyče o priemere 60mm, na ktorú sa po opracovaní 
nalisuje kolík 3x10, ktorý sa nakupuje a je dodávaný externým dodávateľom. Materiál  
vstupuje do procesu a prechádza týmito hlavnými operáciami:  
- rezanie na dĺžku L=13 mm (čas prípravy 10min, čas práce 5,5min – celkový 
čas: 202,5min)    
- sústruženie priemeru 15mm (čas prípravy 120min, čas práce 18min – 
celkový čas: 750min) 
- frézovanie na mieru 27,7mm +-0,05, odihľovanie pre upnutie (čas prípravy 
20min, čas práce 21min – celkový čas: 755min)   
- vŕtanie otvorov a frézovanie drážky 3mm +-1 (čas prípravy 90min, čas práce 
17min – celkový čas: 685min) 
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas práce 5min – celkový čas: 180min) 
- nalisovanie kolíku (čas prípravy 10min, čas práce 1min – celkový čas: 
45min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1min – celkový čas: 35min) 
- finálna kontrola  
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Montážna príruba ventilu - PLÁN 
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Celkový čas výroby série Montážnych prírub ventilov je: 2654min (cca 44,2hod).  
4.2.2. Hriadeľ ventilu 
Na výrobu tejto súčasti sa taktiež opracováva železná tyč o priemere 18mm. Do 
výrobného procesu vstupuje prípravou celkového materiálu a následným rezaním na 
požadovanú dĺžku. Ďalej prechádza cez ďalšie pracoviská a postupuje týmito 
operáciami: 
- rezanie na dĺžku L=113 mm (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 0,5min – 
celkový čas: 22,5min)    
- sústruženie (čas prípravy 60min, čas práce 1ks 7,5min – celkový čas: 
322,5min) 
- sústruženie – zarovnanie na dĺžku 110+0,1 (čas prípravy 40min, čas práce 
1ks 5,5min – celkový čas: 232,5min)   
- sústruženie – viac úkonov (čas prípravy 40min, čas práce 1ks 20min – 
celkový čas: 740min) 
- brúsenie na guľato (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 6min – celkový čas: 
230min) 
- vŕtanie otvorov (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 4min – celkový čas: 
160min) 
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 1min – celkový čas: 40min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 1min – celkový čas: 40min) 




Celkový čas výroby série Hriadeľov ventilu je: 1793min (29,88hod). 
4.2.3. Zostava spojovacieho hriadeľa 
4.2.3.1. Spojovací hriadeľ 
Táto súčasť sa vyrába z mosadznej tyče o priemere 12mm, ktorá po začiatočnej 
príprave postupne prechádza týmito operáciami:  
- sústruženie na priemer 8,7mm, zarovnanie (čas prípravy 30min, čas práce 
1ks 2,5min – celkový čas: 117,5min)    
- brúsenie priemeru 8,5mm pre upnutie (čas prípravy 30min, čas práce 1ks 
1,5min – celkový čas: 82,5min) 
- frézovanie, vŕtanie (čas prípravy 60min, čas práce 1ks 10min – celkový čas: 
410min)   
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- sústruh – odpichnutie prídavku, vŕtanie, zarovnanie (čas prípravy 30min, čas 
práce 1ks 3,4min – celkový čas: 149min) 
- finálna kontrola 
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Celkový čas výroby spojovacieho hriadeľa: 837 min (13,95hod). 
4.2.3.2. Doštička spojovacieho hriadeľa 
Podobný priebeh má aj druhá časť tejto zostavy. Po pripravení materiálu sa na tyči z 
mosadze vykonajú tieto operácie:  
- sústruženie, zarovnanie na dĺžku 105mm (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 
1min – celkový čas: 55min)    
- frézovanie, odihľovanie (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 4min – celkový 
čas: 160min) 
- sústruženie, zarovnanie na dĺžku 18mm +-0,2 (čas prípravy 20min, čas práce 
1ks 2,5min – celkový čas: 107,5min)   
- vŕtanie otvorov priemeru 3+-0,2 (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 10min – 
celkový čas: 370min) 
- celkové odihľovanie, zrazenie pod 45° uhlom (čas prípravy 5min, čas práce 
1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- finálna kontrola 
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Celkový čas výroby série Doštičiek spojovacieho hriadeľa je: 771min (cca 12,85hod). 
4.3. Výrobný postup finálneho výrobku – Valve shaft assy  
Posledné operácie v ktorých sa vyhotovené a nakupované súčasti zlučujú a kompletizuje 
sa finálny výrobok: 
- zostavenie podľa výkresu, nalisovanie kolíkov, značenie mosadzných 
protikusov rovnakým číslom  (čas prípravy 30min, čas práce 1ks 7min – 
celkový čas: 275min)    
- po tejto operácii nedokončený výrobok putuje do výroby externej firmy 
mimo Brna, ktorá vykonáva kooperácie a spolu s dopravou to môže trvať 2-7 
dní.  
- frézovanie drážky, osadenie, vŕtanie otvorov (čas prípravy 75min, čas práce 
1ks 21min – celkový čas: 810min)   
- vŕtanie otvorov, odihľovanie, rezanie závitov (čas prípravy 15min, čas práce 
1ks 7min – celkový čas: 260min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- zváranie vlnovca z obidvoch strán elektrónovým zväzkom vo vákuu (čas 
prípravy 20min, čas práce 1ks 20min – celkový čas: 720min) 
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- skúška vákuotesnosti (čas prípravy 10min, čas práce 1ks 3min – celkový 
čas: 115min) 
- okyslenie zafarbenia po zváraní, čistenie brusnou hubkou (čas prípravy 
5min, čas práce 1ks 3min – celkový čas: 110min) 
- čistenie vákuových dielov, vyfúkanie vzduchom, balenie do PE sáčkou po 
1ks (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 70min) 
- finálna kontrola a prevod na sklad hotových výrobkov 
 
Celkový čas výroby série 35ks výrobkov Valve shaft assy bez ohľadu na kooperácie 
v externej firme je: 2435min (cca 40,58hod). 
4.4. Výpočet aktuálnej totálnej produktivity 
Pre výpočet totálnej produktivity použijeme známe hodnoty na výrobu jednej série v 
počte 35ks výrobkov Valve shaft assy. Ďalej potrebujeme zistiť celkové náklady na túto 
zakázku. Tie sa skladajú z nákladov na materiál, na pracovnú silu, na výrobu 
a prevádzku firmy a z ostatných celkových nákladov.  
0 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500 
zámočník príprava 
zámočník práca 
doprava na kooperáciu 
kooperácia K-drátik 
OTK - medzioperačná kontrola 
frézka FNG 40 príprava 
frézovanie, vŕtanie 
OTK - medzioperačná kontrola 
odihlenie príprava 
odihlenie celkovo, rezanie závitov 
OTK - medzioperačná kontrola 
čistenie 
zváranie príprava 
zváranie elektrónovým zväzkom 




OTK - medzioperačná kontrola 
čistenie, balenie 
finálna kontrola a prevod na str. 750 
čas [min] 
Valve shaft assy  
34 
 
Aktuálne je hodnota celkových nákladov na výrobu 1ks výrobku Valve shaft assy vo 
výške 3300Kč. Tým pádom hodnota nákladov na výrobu celej série t.j. 35ks je vo výške 
35*3300=115500Kč. Aktuálnu totálnu produktivitu vypočítame vydelením počtu 
výrobkov celkovými nákladmi: 
TP = 
  
      
  = 0,000303  
Všeobecne hodnota produktivity vychádza vo veľmi malých číslach vzhľadom na 
vysoké náklady na výrobu 1ks výrobku. V tomto prípade sú náklady na výrobu 1ks 
výrobku Valve shaft assy 3300Kč a hodnota produktivity práce je 3,03*10-4 na jednu 















5. Návrhová časť 
Jedným z cieľov tejto bakalárskej práce je vytvorenie návrhu zlepšenia a zavedenie 
optimalizačných prvkov do výroby so zameraním sa na produktivitu práce. Na základe 
meraní a skúseností z analýzy na pracoviskách pri sledovaní priebehu operácií 
považujem za hlavný problém pri výrobe výrobku Valve shaft assy zlé resp. zastarané 
časové normy, ktoré obsahujú technologické postupy výroby tohto výrobku.  Po 
zmeraní a analýze každej operácie výrobného procesu a následnom zavedení 
navrhnutého riešenia dôjde k výraznému zníženiu výrobných časov, zároveň k zníženiu 
nákladov a tým pádom k zvýšeniu celkovej produktivity práce. Práve táto časť práce sa 
venuje vybraným operáciám, ktoré som videl a na základe meraní a znalostí ku ktorým 
som sa dopracoval, navrhujem pre každú súčasť nový prenormovaný výrobný postup. 
Túto časovú úsporu s výsledným technologickým postupom pre každú súčasť zobrazím 
aj v Ganttovom diagrame.  
5.1.  Návrh výrobných postupov súčastí 
5.1.1. Montážna príruba ventilu 
Pri tejto súčasti som sa zameral na tieto operácie: sústruženie priemeru 15mm, 
frézovanie na mieru 27,7 +-0,05 a vŕtanie otvorov. V každej z nich som našiel úzke 
miesto, ktoré predstavuje plytvanie času a nevyužitie potenciálu pracovníka na 100%. 
Výrobný postup operácií po zmene vyzerá takto: 
- rezanie na dĺžku L=13 mm (čas prípravy 10min, čas výroby 5,5min – 
celkový čas: 202,5min)    
- sústruženie priemeru 15mm (čas prípravy 120min, čas výroby 17min – 
celkový čas: 715min) 
- frézovanie na mieru 27,7mm +-0,05, odihľovanie pre upnutie (čas prípravy 
20min, čas výroby 7min – celkový čas: 265min)   
- vŕtanie otvorov a frézovanie drážky 3mm +-1 (čas prípravy 90min, čas 
výroby 16min – celkový čas: 650min) 
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas výroby 5min – celkový čas: 180min) 
- nalisovanie kolíku (čas prípravy 10min, čas práce 1min – celkový čas: 
45min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1min – celkový čas: 35min) 
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- finálna kontrola  
Výsledný čas výroby série Montážnych prírub ventilu po optimalizácii 3 operácií je 
2096 minút a predstavuje úsporu času 556min (21%). Graf zobrazuje priebeh výroby po 
zmene. 
 
5.1.2. Hriadeľ ventilu 
Pri výrobe 2. súčasti bolo objavené najväčšie plytvanie pri 4. operácii – sústruženie. Pre 
vybrané 3 ďalšie operácie som spozoroval minimálne plytvania, ktoré v konečnom 
dôsledku po odstránení spôsobia dôležitú úsporu času celej výroby a tým pádom aj 
vynaložených nákladov na túto výrobu. Technologický postup po navrhnutých 
zmenách:  
- rezanie na dĺžku L=113 mm (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 0,5min – 
celkový čas: 22,5min)    
- sústruženie (čas prípravy 60min, čas práce 1ks 6min – celkový čas: 270min) 
- sústruženie – zarovnanie na dĺžku 110+0,1 (čas prípravy 40min, čas práce 
1ks 5min – celkový čas: 215min)   
- sústruženie – viac úkonov (čas prípravy 40min, čas práce 1ks 15min – 
celkový čas: 565min) 
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- brúsenie na guľato (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 5,5min – celkový čas: 
212,5min) 
- vŕtanie otvorov (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 4min – celkový čas: 
160min) 
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 1min – celkový čas: 40min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 1min – celkový čas: 40min) 
- finálna kontrola 
Výsledný čas výroby série Hriadeľov ventilu po zmenách v 4 operáciách je 1531 minút 
a predstavuje úsporu času 262min (14,6%).  Graf č. znázorňuje postup výroby po 
zmene. 
 
5.1.3. Zostava spojovacieho hriadeľa 
5.1.3.1. Spojovací hriadeľ 
Vo výrobnom procese tejto súčasti navrhujem skrátenie výrobného času v jedinej 
operácii – frézovanie. Výrobný postup po tejto zmene: 
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- sústruženie na priemer 8,7mm, zarovnanie (čas prípravy 30min, čas práce 
1ks 2,5min – celkový čas: 117,5min)    
- brúsenie priemeru 8,5mm pre upnutie (čas prípravy 30min, čas práce 1ks 
1,5min – celkový čas: 82,5min) 
- frézovanie, vŕtanie (čas prípravy 60min, čas práce 1ks 8min – celkový čas: 
340min)   
- odihľovanie (čas prípravy 5min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- sústruh – odpichnutie prídavku, vŕtanie, zarovnanie (čas prípravy 30min, čas 
práce 1ks 3,4min – celkový čas: 149min) 
- finálna kontrola 
Keďže ide o výrobu časovo menej náročnej súčasti, celková úspora času v prípade 
skrátenia jedinej operácie o 2 minúty činí 70 minút (8,4%) a bude trvať 767minút. 
Zmenu znázorňuje aj graf č. 3 
 
5.1.3.2. Doštička spojovacieho hriadeľa 
Podobne ako pri predošlej súčasti spoločnej zostavy navrhujem zmenu len v 2 
operáciách – frézovanie a vŕtanie. Výrobný postup po zmene:  
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- sústruženie, zarovnanie na dĺžku 105mm (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 
1min – celkový čas: 55min)    
- frézovanie, odihľovanie (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 3,5min – 
celkový čas: 160min) 
- sústruženie, zarovnanie na dĺžku 18mm +-0,2 (čas prípravy 20min, čas práce 
1ks 2,5min – celkový čas: 107,5min)   
- vŕtanie otvorov priemeru 3+-0,2 (čas prípravy 20min, čas práce 1ks 9min – 
celkový čas: 335min) 
- celkové odihľovanie, zrazenie pod 45° uhlom (čas prípravy 5min, čas práce 
1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- finálna kontrola 
Výsledný čas výroby série Doštičiek spojovacieho hriadeľa po 2 zmenách je 718min 
(11,96hod), čo predstavuje úsporu 51min (6,87%) výrobného času.  
 
5.2. Návrh výrobného postupu finálneho výrobku – Valve shaft assy 
V poslednej časti výroby pri kompletizovaní finálneho výrobku navrhujem zmenu 
v niekoľkých operáciách. Najväčšie plytvanie pozorujem v prvej operácii, kde sa 
v prípade posilnenia pracovnej sily resp. jej zdvojnásobenie výrazne skráti čas potrebný 
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na vyhotovenie tejto operácie.  Ďalej ide o menšie zmeny v ďalších štyroch operáciách: 
frézovanie, vŕtanie otvorov a odihľovanie, zváranie a skúška vákuotesnosti. Výrobný 
postup po týchto zmenách: 
- zostavenie podľa výkresu, nalisovanie kolíkov, značenie mosadzných 
protikusov rovnakým číslom  (čas prípravy 30min, čas práce 1ks 1,5min (+ 1 
pracovník) – celkový čas: 82,5min)    
- po tejto operácii nedokončený výrobok putuje do výroby externej firmy 
mimo Brna, ktorá vykonáva kooperácie a spolu s dopravou to môže trvať 2-7 
dní.  
- frézovanie drážky, osadenie, vŕtanie otvorov (čas prípravy 75min, čas práce 
1ks 20min – celkový čas: 775min)   
- vŕtanie otvorov, odihľovanie, rezanie závitov (čas prípravy 15min, čas práce 
1ks 6min – celkový čas: 225min) 
- čistenie (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 75min) 
- zváranie vlnovca z obidvoch strán elektrónovým zväzkom vo vákuu (čas 
prípravy 20min, čas práce 1ks 19min – celkový čas: 685min) 
- skúška vákuotesnosti (čas prípravy 10min, čas práce 1ks 2min – celkový 
čas: 80min) 
- okyslenie zafarbenia po zváraní, čistenie brusnou hubkou (čas prípravy 
5min, čas práce 1ks 3min – celkový čas: 110min) 
- čistenie vákuových dielov, vyfúkanie vzduchom, balenie do PE sáčkou po 
1ks (čas prípravy 0min, čas práce 1ks 2min – celkový čas: 70min) 
- finálna kontrola a prevod na sklad hotových výrobkov 
 Výsledný čas výroby série finálneho výrobku Valve shaft assy a jeho kompletizácie bez 




5.3. Výsledná produktivita 
Pre výpočet budúcej totálnej produktivity potrebujeme zistiť hodnotu celkových 
nákladov na 1 hodinu práce. Tú vypočítame z celkových nákladov na výrobu 35ks 
výrobkov a času potrebného na výrobu, ktorý vypočítame:  
Montážna príruba ventilu (2654min) + Hriadeľ ventilu (1793min) + Spojovací hriadeľ 
(837min) + Doštička spojovacieho hriadeľa (771min) + finalizácia Valve shaft assy 
(2436min) = 8491min (141,52hod).  
Z toho vyplýva, že náklady na 1 hodinu práce sú po zaokrúhlení vo výške 
115500/141,52=816Kč. Výsledný čas výroby po realizácii navrhnutého riešenia 
vypočítame:  
Montážna príruba ventilu (2096min) + Hriadeľ ventilu (1531min) + Spojovací hriadeľ 
(767min) + Doštička spojovacieho hriadeľa (718min) + finalizácia Valve shaft assy 
(2104min) = 7215min (120,25).  
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Keďže náklady na 1 hodinu práce sú vo výške 816Kč, celkové náklady na výrobu po 
optimalizácii vybraných operácií sú vo výške 98124Kč. Totálnu produktivitu po 
navrhnutej inovácii časových noriem vypočítame:  
TP = 
  
     





6. Zhodnotenie výsledku, podmienky realizácie a prínosy navrhnutého 
riešenia 
Vďaka navrhnutým zmenám vo vybraných operáciách a skráteniu ich výrobných časov 
sme dospeli k záveru, že ten istý počet výrobkov sa dokáže vyrobiť za kratší čas a tým 
pádom sa môže výroba venovať iným zákazkám, čo vyjadrujú aj hodnoty produktivity 
práce. Aktuálna produktivita práce vykazuje hodnotu 3,03*10-4 a po zmene sa táto 
hodnota zmení na 3,57*10-4. Výsledný rozdiel týchto hodnôt predstavuje navýšenie 
produktivity o 0,54*10
-4
 pri investovaní 1 Kč na 1 výrobok Valve shaft assy.  
Táto zmena prináša úsporu času vo výške 1276min (21,27hod) a zníženie celkových 
nákladov o 17376Kč na 1 zákazku  v počte 35ks výrobkov. Celkové náklady na túto 
zákazku po zmene sú teda vo výške 98124Kč. 
Pri realizácii navrhnutého riešenia je nutné pozerať aj na ostatné faktory ovplyvňujúce 
produktivitu práce a tým pádom priebeh výroby. Existujú také, ktoré sa dajú nazvať 
pravidelne sa opakujúce, ale nevieme kedy nastanú. Tými sú napríklad neočakávané 
udalosti ako výmena nástrojov z dôvodu opotrebovania alebo chybovosť dodávaných 
súčastí. Ďalší faktor, ktorý môže závažne ovplyvniť výrobu, je oneskorenie dodania 
polotovarov z kooperačného strediska alebo nahromadenie sa nedokončených výrobkov 
na danom pracovisku a teda z dôvodu nízkych výrobných kapacít sa výroba a jej 
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Obsah práce bol sústredný na zavedenie niektorých prvkov štíhlej výroby do výrobného 
procesu so zameraním na produktivitu práce v spoločnosti so strojárenskou 
technológiou.  
V prvom kroku pre bližšie zoznámenie sa čitateľa s podnikom DI Industrial s.r.o., 
v ktorom bola táto práca spracovaná, je predstavená základná charakteristika, popis 
podniku, využívané technológie, výrobný program a z dôvodu poukázania na kvalitu 
aktuálne certifikáty a hlavní dlhodobo spolupracujúci obchodní partneri. 
Po stanovení cieľu práce a čiastkových krokov, ktorými som postupne prechádzal, sa 
v teoretickej časti práce stručne definovali základné pojmy súvisiace s problematikou 
a obsahom práce.  
V ďalšej časti je popísaný výrobok a jeho súčasti, ktorý bol vybraný k spracovaniu 
riaditeľom spoločnosti. Na základe technologických postupov výroby každej súčasti 
a operácií s časovými normami je detailne rozpísaný a graficky zobrazený výrobný 
proces každej súčasti. Výrobný postup je vymedzený na zákazku série v počte 35ks 
výrobkov. V závere analytickej časti je vypočítaná totálna produktivita práce  
aktuálneho stavu a jej hodnota je vo výške 3,03*10-4. 
V návrhovej časti sú predstavené výrobné postupy po inováciách časových noriem, 
ktorých preplánovanie na základe vyhľadaných úzkych miest a následne ich zmien vo 
forme odstránenia plytvania časom a potenciálu pracovníkov zapríčinia navýšenie 
totálnej produktivity o 0,54*10-4, čo spôsobí úsporu času vo výške 1276min (21,27hod) 
a zníženie celkových nákladov vo výške 17376Kč. 
V bakalárskej práci som sa z dôvodu celkovo rozsiahlej výroby a jej náročného 
rozmiestnenia v spoločnosti zameral iba na skracovanie výrobného času súčastí výrobku 
Valve shaft assy, čo pri realizácii a aplikovaní v ktorejkoľvek inej zákazke spôsobí 
v každom prípade úsporu času, zníženie nákladov a tým pádom aj navýšenie 
produktivity práce, ktorá je dôležitým ukazovateľom efektivity výroby a teda má aj svoj 
vplyv na výsledok hospodárenia.  
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Firme by som do budúcnosti jednoznačne odporučil postupne inovovať časové normy 
väčšine technologických postupov dlhodobo sa opakujúcich a pravidelných zákaziek, čo 
by malo vytvoriť postupný rastúci vývoj celkovej produktivity práce vo výrobe.    
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